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ОБРАБОТКИ ДЕРЕВА ХАРВЕСТЕРОМ 
 
Для управления и эффективной работы на современной лесозаготови-
тельной многооперационной машине необходимы высоквалифицирован-
ные операторы, владеющие навыками совмещения элементов цикла обра-
ботки дерева [1, 2]. 
Цель работы – исследование производительности харвестера.  
Для достижения поставленной задачи на базе Центра профессиональ-
ных компетенций УГЛТУ (кафедра ТОЛП) нами были получены экспери-
ментальные данные по исследованию времени цикла работы харвестера на 
тренажере компании компании «Komatsu Forest». Для исследования произ-
водительности харвестера использовался режим тренажера «Mixed Forest». 
Режим «Mixed Forest» представляет собой участок леса, где деревья раз-
мещены случайном образом и оператор харвестера должен определиться, 
следует ли ему передвигаться по прямой линии и использовать вылет ма-
нипулятора на полную длину или распологать машину так, чтобы можно 
было работать, не сильно выдвигая стрелу манипулятора. 
Методика проведения эксперимента заключалась в исследовании за-
трат времени на наведение харвестерной головки к дереву, захват дерева 
харвестерной головкой, срезание дерева, снятие дерева с пня, раскряжевку, 
укладку сучьев и верхушки дерева на волок, движение харвестера от одной 
технологической стоянки к следующей. При этом рассматриваемые эле-
менты цикла обработки дерева выполнялись двумя способами:  последова-
тельно и с совмещением. 
Часовая производительность харвестера определяется по формуле [3]: 
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где Vхл – средний объем хлыста, м
3;  
tц – время цикла обработки дерева, с. 
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где t1 – время подведения харвестерной головки к дереву, с;  
t2 – время захвата дерева харвестерной головкой, с;  
t3 – время срезания дерева, с;  
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t4 – время снятия дерева с пня, с;  
t5 – время раскряжевки, с;  
t6 – время обрезки вершины и укладки ее на волок, с; 
t7 – время движения от одной технологической стоянки к следующей, с. 
По итогам обработки экспериментальных данных был построен гра-
фик производительности харвестера (рисунок). 
 
 
 
График производительности харвестера 
 
Таким образом, при последовательном выполнении элементов цикла 
обработки дерева харвестером его производительность оказалась ниже, 
чем при обработке дерева харвестером с совмещением элементов цикла, а 
также при этом снижается возможность управления падением дерева, что 
может привести к повреждению как самой машины, так и оставляемых на 
доращивание деревьев и подроста. 
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